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© Filteransetzmaschine fur eine Zigarettenherstellungsmaschine und Verfahren zum Hersteilen von Zigaretten 

(§) Filteransetzmaschine fur eine Doppelstrangzigaretten- 
Heretellungsmaschine mit zwel Herstellungslinien, welche 
Filteransetzmaschine in alternierenden Nuten einer genute- 
ten Trommel (10) die Filterstabe von den entsprechenden 
Hersteilungsiinien derZigarettenhersteilungsmaschine emp- 
fangt und sle von den alternierenden Nuten zu getrennten 
Rlteransetzvorrichtungen (38; 40) f6rdert, durch die Filter an 
dan Zigarettenstfiben angesetzt warden. Die Maschfne emp- 
ffingt die Zigarettenstabe in elner Reihe auf der genuteten 
Trommel (10) und umfaSt Trenntrommeln (28; 36), die die 
Zigarettenstfiba von den alternierenden Nuten zu einer 
oberen und einer unteren Rlteransetzvorrichtung (38; 40) 
fordert, die in Im wesentllchen der gleichen vertikalen Ebane 
liegen. 
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Beschreibung richtung in der Zigarettenherstellungsmaschine 

oder von der Zigaretten-PrOfvorrichtung ausge- 

Die voriiegende Erfindung betrifft eine Filteransetz- worfen werden, wobei der Computer festhalt, von 

maschine sowie ein Verfahren zum Herstellen von Ziga- welcher Fertigungslinie jede fehlerhafte Zigarette 

retten. 5 hergestellt wurde; somit lassen sich getrennte Stati- 

Insbesondere, wenn auch nicht ausschliefilich, befaBt stiken fur die beiden Fertigungslinien aufstellen. 

sich die Erfindung mit einer Filteransetzmaschine fur (c) Wenn die Zigarettenherstellungsmaschine in der 

eine Doppelstrang-ZigarettenhersteUungsmaschine mit Lage ist, eine Fertigungslinie ohne die andere ar- 

zwei Fertigungslinien. Derartige Zigarettenherstei- beiten zu lassen, konnen die auf diese Weise herge- 

lungsmaschinen stehen in jungerer Zeit zur VerfUgung to stellten Zigarettenstabe vorzugsweise von der FU- 

und haben eine hohe Ausgangsleistung (beispielsweise teransetzmaschine verarbeitet werden, wobei die 

mehr als 14.000 Zigaretten pro Minute). Die voriiegende Zufuhr von Filtern und Filteransetzpapier f Or die 

Erfindung befaBt sich mit einer Filteransetzmaschine, auBer Betrieb gesetzte Fertigungslinie unterbro- 

die fur Ausgangsleistungen dieser GrdBenordnung und chen wird, bis beide Fertigungslinien wieder in Be- 

mehrgeeignetist 15 trieb sind. Zu diesem Zweck werden Filterstabe 

Ein Beispiel einer Doppelstrangzigaretten-Herstel- vorzugsweise fur die Zigaretten der entsprechen- 

lungsmaschine ist in der GB 2 053 654 sowie in der den Fertigungslinien durch getrennte Filterzufuh- 

GB 94 25 9793 und 95 12 9383 beschrieben. ranordnungen zugefuhrt 

GemaB einem Aspekt schafft die voriiegende Erfin- 
dung eine Filteransetzmaschine fur eine Doppelstrang- 20 GemaB einem weiteren Aspekt schafft die yorliegen- 
zigaretten-Herstellungsmaschine mit zwei Herstel- de Erfindung eine Filteransetzmaschine mit einer genu- 
lungslinien, welche Filteransetzmaschine in alternieren- teten Trommel, die samtliche Zigarettenstabe von einer 
den Nuten einer genuteten Trommel die Filterstabe von zugehorigen Zigarettenherstellungsmaschine empfangt 
den entsprechenden Herstellungslinien der Zigaretten- und Zigarettenstabe aus alternierenden Nuten der 
herstellungsmaschine empfangt und sie von den alter- 25 Trommel fiber getrennte genutete Trommeln getrenn- 
nierenden Nuten zu getrennten Filteransetzvorrichtun- ten Filteransetzvorrichtungen zufuhrt Nach dem An- 
gen fdrdert, durch die Filter an den Zigarettenstaben setzen werden die Zigaretten/Filter-Stabe vorzugswei- 
angesetzt werden. se einer gemeinsamen genuteten Trommel zugefQhrt, 

Die genutete Trommel empfangt die Zigarettenstabe derart, daB sie zusammen in alternierenden Nuten die- 

vorzugsweise in einer einzigen Reihe (dh, ihre Mitten 30 ser Trommel gefdrdert werden. 

liegen im wesentlichen in einer gemeinsamen vertikalen Ein Beispiel einer Filteransetzmaschine gemaB der 

Ebene) und umfaBt Trenntrommeln, die die Zigaretten- vorliegenden Erfindung ist in den beigeffigten Zeich- 

stabe aus alternierenden Nuten einer oberen und unte- nungen schematisch dargestellt Es zeigen: 

ren Filteransetzvorrichtung zufuhren, die im wesentli- Fig. 1 eine Gesamtansicht der Filteransetzmaschine 

chen in der gleichen vertikalen Ebene liegen. Somit sind 35 und 

beide Filteransetzvorrichtungen bequem zuganglich. Fig- 2 eine VergrSBerung eines Teils der ersten genu- 

Die Erfindung bietet die Moglichkeit, das Ansetzen teten Trommel in dem Bereich, in dem Zigarettenstabe 

von Filtern mit der halben Geschwindigkeit durchzu- von ihr empf angen werden. 

fuhren, die erforderlich ware, wenn samtliche Zigaret- Die in den Zeichnungen dargestellte Filteransetzma- 

tenstabe von einer einzigen Filteransetzvorrichtung 40 schine besitzt eine Fangtrommel 10, die Zigaretten von 

verarbeitet wurden. AuBerdem hat eine bevorzugte einer Doppelstrang-ZigarettenhersteUungsmaschine (in 

Ausfuhrungsform der Filteransetzmaschine der Erf in- diesem Beispiel) empfangt, welche Doppellangen-Ziga- 

dung eines oder mehrere der folgenden Merkmale: rettenstabe der Trommel an den Positionen 12 und 14 

(Fig. 2) zufOhrt, urn eine einzelne Reihe von Zigaretten- 

(a) Wenn eine Unterbrechung (z. B. ein Stau) in 45 staben zu bilden. Vorzugsweise erfolgt die Ubergabe 
einer der Filteransetzvorrichtungen auftritt, ist die der Zigarettenstabe mittels zweier Nockenvorrichtun- 
andere Filteransetzvorrichtung in der Lage, allein gen, wie sie in der GB 2 149 642 beschrieben sind. Die 
weiterzuarbeiten, entweder kurzfristig, bis die Un- Zigarettenstabe konnen statt dessen jedoch auch an die 
terbrechung behoben ist, oder wahrend einer lan- Fangtrommel 10 durch umlaufende bzw. kreisende Vor- 
geren Dauer, in welchem Fall die Fertigungslinie, 50 richtungen abgegeben werden, die die sich axial bewe- 
die der "unterbrochenen" Filteransetzvorrichtung genden Paare von Filterstaben erfassen und sie mit der 
entspricht, angehalten werden kann. entsprechenden seitlichen Bewegung an die Trommel 

(b) Nach dem Ansetzen von Filtern an den Zigaret- 10 abgeben. 

tenstaben (wobei ublicherweise Filter doppelter Die Nutteilung der Trommel 10 betragt beispielswei- 

Lange zwischen die beiden Haiften der zunachst als 55 se 13 mm. Wie in Fig. 2 dargestellt ist, haben die Uber- 

Doppelstabe ausgebildeten Zigarettenstabe einge- gabepositionen 12 und 14 einen Abstand von 3 Nuttei- 

setzt wird) kdnnen die Zigaretten/Filter-Gebilde lungen. Jede Abgabe eines Paares paralleler Zigaretten- 

von den beiden Filteransetzvorrichtungen auf einer stabe an die Trommel 10 erfolgt, nachdem sich die 

gemeinsamen genuteten Trommel zusammenge- Trommel 10 urn zwei Nutteilungen vorwarts bewegt 
bracht und vorzugsweise auf diesem Weg durch eo hat Die Trommel 10 empfangt somit die Stabe von den 

eine Zigaretten- Prufvorrichtung weitergefordert beiden Fertigungslinien der Herstellungsmaschine in al- 

werden; ein Computer oder eine andere Steuerein- ternierenden Nuten. 

richtung far die Filteransetzmaschine unterscheidet Fflr die Zwecke dieses Ausfuhrungsbeispiels sei ange- 

jedoch trotzdem zwischen den Zigaretten, die von nommen, daB die von der Herstellungsmaschine abge- 
den entsprechenden Fertigungslinien und den ent- 65 gebenen Stabe Doppellangen-Stabe sind. Die Zigaret- 

sprechenden Filteransetzvorrichtungen kommen. tenstabe werden somit von der Trommel 10 an erne 

Somit kdnnen Zigaretten, die als f ehlerhaft erkannt genutete Trommel 16 abgegeben, und wahrend sie von 

wurden, entweder von einer Stab-Scanning- Vor- dieser Trommel getragen werden, werden sie von einem 
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Scheibenmesser 18 halbiert Wahrend sich die beiden 
Halften jedes Zigarettenstabes auf weiteren genuteten 
Trommeln 20 und 22 bewegen, werden sie auseinander- 
bewegt, so daB Doppelfilterabschnitte zwischen ihnen 
eingesetzt werden k6nnen, wahrend sie von einer weite- 5 
ren Trommel 24 getragen werden. Die Doppelfilterab- 
schnitte werden an die Trommel 24 fiber Trommeln 26 
und 28 abgegeben, wobei sie der Trommel 26 von ge- 
trennten Zufilhrtrommeln 30 und 32 zugefuhrt werden, 
die Filterstabe in alternierenden Nuten der Trommel 26 10 
abgeben, um eine einzige Reihe zu bilden. Die Trom- 
meln 30 und 32 bilden jeweils einen Teil einer Filterzu- 
ftthrung mit Trommeln 31 und 33, die Mehrfachlangen- 
Filterstabe von Filtermagazinen (nicht gezeigt) und zwi- 
schengeschalteten Trommeln 30A, 30B und 32A, 32B, 15 
wie gezeigt, empfangen. Wahrend sich die Mehrfach- 
Langen-Filterstabe von der Anfangstrommel 31 bzw. 33 
wegbewegen, werden sie jeweils in Doppelfilter-Ab- 
schnitte unterteilt, wie dies bekannt ist (GB 2 001 841), 
und diese Doppelfilterabschnitte werden als ausgerich- 20 
tete Reihen in alternierenden Nuten der Trommel 26 
abgegeben. 

Jede Nut der Trommel 24 (wobei die Nuten eine Tei- 
lung von 13 mm haben, wie noch eriautert wird) emp- 
fangt somit eine Stabgruppe in Form zweier axial beab- 25 
standeter Zigarettenabschnitte und einem dazwischen 
angeordneten Doppellangen-Filterabschnitt Die Stab- 
gruppen aus alternierenden Nuten werden dann von 
Trenntrommeln 34 und 38 aufgenommen, um sie an ge- 
trennte FUteransetzvorrichtungen 38 und 40 abzugeben, 30 
die jeweils von bekannter Konstruktion sind, beispiels- 
weise wie in der GB 1 526 394. 

Die Filteransetzvorrichtung 38 besitzt eine Trommel 
42 mit allgemein glatter Oberfiache, die mit Unterdrack- 
kanalen zum Erfassen und Fordern einer Bahn 44 aus 35 
Filteransetzpapier versehen ist Diese Bahn bewegt sich 
an einer Gummirolle 46 vorbei, die ein Klebstoffmuster 
auf die Oberfiache der Bahn auftragt, und bewegt sich 
dann ttber eine geheizte Platte 48, ehe sie tangential 
verlaufend an die Trommel 42 abgegeben wird. Ein ro- 40 
tierendes Messer 50 schneidet die Bahn in einzelne Ab- 
schnitte, die dann, beabstandet zueinander, auf die 
Oberfiache der Trommel 42 und in Richtung eines Roll- 
gliedes 52 gefordert wird Die Zigaretten/Filter-Grup- 
pen werden an die vorderen Rander aufeinanderfolgen- 45 
der Abschnitte von Gummierpapier angelegt, wenn sie 
in den Spalt zwischen dem Rollglied 52 und der Trom- 
mel 42 eintreten, und jede Zigaretten/Filter-Gruppe 
wird somit so gerollt, daB das Papier um sie gewickelt 
wird, um eine Doppelfilterzigarette zu bilden. 50 

Eine weitere genutete Trommel 54 empfangt die 
Doppeifilterzigaretten in alternierenden Nuten sowie 
entsprechende Doppeifilterzigaretten in den anderen 
Nuten von einer genuteten Trommel 56. Die Trommel 
56 empfangt die Doppeifilterzigaretten von der Filter- 55 
ansetzvorrichtung 40, die im wesentlichen ein Spiegel- 
bild der Filteransetzvorrichtung 38 ist und daher nicht 
getrennt beschrieben wird. 

Die Nuten der genuteten Trommel 54, die eine Tei- 
lung von 13 mm haben, sind abwechselnd tief und flach. 60 
Die tiefen Nuten empfangen die Doppelfilteranordnung 
von der genuteten Trommel 56, wahrend die dazwi- 
schenliegenden flachen Nuten die Doppelfilteranord- 
nungen von der oberen Filteransetzvorrichtung 38 emp- 
fangen. Wahrend der Obertragung auf aufeinanderfol- 65 
gende genutete Trommeln 58 und 60 werden die Nuttie- 
fen zunehmend egalisiert. Die Trommel 60 besitzt somit 
Nuten gleichfOrmiger Tiefe (mit einer Teilung von 
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13 mm). Ein weiteres Scheibenmesser 62 schneidet die 
Doppelfilterzigaretten-Anordnungen in der Mitte 
durch, um einzelne Filterzigaretten zu bilden, die von 
Trommeln 64, 66 und 68 einer Zigaretten-Pruftrommel 
70 zugefQhrt werden, auf der samthche Zigaretten pneu- 
matisch geprtlft werden. Die Zigaretten-Prufvorrich- 
tung kann wie in der GB 2 050 804 ausgebildet sein. 

Wahrend die Zigaretten von einer weiteren genute- 
ten Trommel 72 gefdrdert werden, k&nnen Zigaretten, 
die von der Zigaretten-Prufvorrichtung oder einer 
Strang-Scanner-Vorrichtung in der zugeh6rigen Ziga- 
rettenherstellungsmaschine als fehlerhaft erkannt wur- 
den, selbsttatig ausgeworfen werden, wobei die Bewe- 
gung der fehlerhaften Zigaretten von dem Steuercom- 
puter (nicht gezeigt) in im wesentlichen bekannter Art 
und Weise verfolgt wird 

Wahrend die Filterzigaretten von der Trommel 66 
gefdrdert werden, werden sie axial auseinanderbewegt, 
um zu ermSglichen, daB die Papierbahn 74 fur die untere 
Filteransetzvorrichtung iiber eine Umfangsnut in der 
Trommel 68 zwischen ihnen durchiauft 

Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel haben samtliche in 
Fig- 1 gezeigten genuteten Trommel eine Nutteilung 
von 13 mm auBer den Trommeln 30, 30A, 30B, 31, 32, 
32A, 32B, 33, 34, 36, 36A und 56. Diese zuletzt genannten 
Trommeln haben eine zweimal so grofie Teilung wie die 
anderen Trommeln, namlich 26 mm bei diesem speziel- 
len Ausfuhrungsbeispiel. 

Jede der Trommeln einer Teilung von 13 mm besitzt 
eine gerade Anzahl Nuten mit getrennten Unterdruck- 
Zufflhrkanaien fur alternierende Nuten. Hierdurch soil 
sichergestellt werden, daB, wenn eine Zigarettenherstel- 
lungsmaschine auBer Betrieb ist, so daB die Nuten, die 
die Zigaretten- und Filterstabe fur diese Fertigungslinie 
empfangen sollen, leer sind, dies nicht zu einem Unter- 
druckverlust an den anderen Nuten f uhrt 

Eine Fdrderer 76, der sich parallel zu den Trommel- 
achsen bewegt, dient dazu, Abfall (defekte Stabanord- 
nungen), die beim Anlassen der Maschine von beiden 
Filteransetzvorrichtungen produziert wird, abzuf6r- 
dern. Pfeile neben den Trommeln 54 und 56 deuten das 
Abfordera von Abfall an. 

PatentansprOche 

1. Filteransetzmaschine ffir eine Doppelstrangziga- 
retten-Herstellungsmaschine mit zwei Herstel- 
limgslinien, welche Filteransetzmaschine in alter- 
nierenden Nuten einer genuteten Trommel (10) die 
Filterstabe von den entsprechenden Herstellungsli- 
nien der Zigarettenherstellungsmaschine empfangt 
und sie von den alternierenden Nuten zu getrenn- 
ten Filteransetzvorrichtungen (38; 40) fdrdert, 
durch die Filter an den Zigarettenstaben angesetzt 
werden. 

Z Filteransetzmaschine nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie die Zigarettenstabe in ei- 
ner Reihe auf der genuteten Trommel (10) emp- 
fangt und Trenntrommeln (28; 36) aufweist, die die 
Zigarettenstabe von alternierenden Nuten zu einer 
oberen und unteren Filteransetzvorrichtung (38; 
40) fordert, die in im wesentlichen der gleichen ver- 
tikalen Ebene liegen. 

3. Filteransetzmaschine nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Filteransetzvorrichtung 
(38; 40) die zusammengefOgten Stabe in alternie- 
renden Nuten einer weiteren gemeinsamen genute- 
ten Trommel (54) fdrdert, wo sie in einer einzigen 



m DE 196 26 679 
^5 

Reihe liegen. 

4. Filteransetzmaschine nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zusammengefugten Stabe 
von der gemeinsamen genuteten Trommel (54) zu 
einer gemeinsamen Zigaretten-Prufvorrichtung 5 
(70) gefdrdert werdea 

5. Filteransetzmaschine nach einem der Anspriiche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB Doppellan- 
gen-Filterstabe durch getrennte Filterstab-Fdrde- 
ranordnungen (30, 30A, 30B, 31; 32, 32A, 32B, 33) 10 
den entsprechenden Filteransetzvorrichtungen(38; 
40)zufuhrbarsind 

6. Filteransetzmaschine nach einem der Anspriiche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB eine Filteran- 
setzvorrichtung (38 oder 40) betreibbar ist, w§h- 15 
rend die andere auBer Betrieb ist 

7. Filteransetzmaschine nach Anspruch 4 oder nach 
Anspruch 5 oder 6 in Verbindung mit Anspruch 4, 
gekennzeichnet durch eine Steuereinrichtung, die 

in der Lage ist, zwischen Zigaretten der beiden Fer- 20 
tigungslinien zu unterscheiden, wenn sie von der 
Zigaretten-Prufvorrichtung (70) oder einer ande- 
ren Fehleranzeigevorrichtung als fehlerhaft er- 
kannt wurden, und die in der Lage ist, der Bedie- 
nungsperson das Auftreten von Fehlern an den bei- 25 
den Fertigungslinien der Zigarettenherstellungs- 
maschine anzuzeigen. 

8. Filteransetzmaschine mit einer genuteten Trom- 
mel (10), die samtliche Zigarettenstabe von einer 
zugehorigen Zigarettenherstellungsmaschine emp- 30 
fangt und Zigarettenstabe aus alternierenden Nu- 
ten der Trommel (10) Qber getrennte genutete 
Trommeln (34; 36 etc.) getrennten Filteransetzvor- 
richtungen (38; 40) zufuhrt. 

9. Verfahren zum Herstellen von Zigaretten, bei 35 
dem Zigarettenstabe von einer Doppelstrang-Ziga- 
rettenherstellungsmaschine mit zwei Fertigungsli- 
nien hergestellt werden und die Stabe von den ent- 
sprechenden Fertigungslinien in alternierenden 
Nuten einer genuteten Trommel einer Filteransetz- 40 
maschine mit zwei Filteransetzvorrichtungen abge- 
Iegt werden, denen Zigarettenstabe in alternieren- 
den Nuten jeweils zugefuhrt werden, urn durch die 
entsprechenden Filteransetzvorrichtungen mit Fil- 
tern verbunden zu werden. 45 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Filterstabe in die Nuten der genu- 
teten Trommel so abgelegt werden, daB sie eine 
einzelne Reihe bilden, und daB alternierende Stabe 
anschlieBend zu einer oberen und einer unteren 50 
Filteransetzvorrichtung gefdrdert werden, die in im 
wesentlichen der gleichen vertikalen Ebene liegen. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zusammengefugte Zigaretten- und 
Filterstabe von den beiden Filteransetzvorrichtun- 55 
gen aus in alternierende Nuten einer weiteren ge- 
meinsamen genuteten Trommel gefdrdert werden, 
wo sie wiederum in einer einzigen Reihe liegen. 
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